
© 1015812 



<§) C OCTROOI 20 



> Aanvrage om octrooi: 1015812 
) Ingediend: 26.07.20OO 



(§j) IntCI.' 

A01G9/22, E06B9/52 



© Ingeschreven: 


© Octrooihouder(s): 




29.O1.2O02 


Leen Hulsman B.V. te Maasl 




© Dagtekening: 


(§) Uitvinder(s): 




29.01.2002 


Martlnus Maarten van Staalc 


lulnen te 


© Uitgegeven: 

02.042002 I.E. 2002/04 


's-G raven zande 

Steve Mansveld te Maasdljk 






(5) Gernachtigde: 
Geen 





(6), eon productiewijze daarvoor een echerm- 
inrichting daarmee gevormd. in hat bijzonder voor 
het insectwerend afdekken van een met hat 
openen van een beluchtingpanel te vorkrijgon ven- 
tflatie opening in een tuinbouwkas, welke inrichting 
bestemd Is hlertoe in hoofdzaak langs da randen 
van het pan eel en de opening bevesngd te zijn. en 
welke Inrichting een in harmonlcavorm geplooid 
Insectenscherm (6) omvat. aan walk scherrh ten 
opzichte van da opening, binnenste en bultertste 
plooi randen zijn te onderscheiden nabi] ten mlnste 



gen schenndelen zijn voorzien van een ondeilinge 
flxatie. waatbij de fixatie is gevormd door een 
ultrasone behandefing. In een bijzondere uhvoe- 
rtng sluit de fixatie aan op een in het schamndoek 
ten gevolge van de harmonicarand aanwezige 




j De Inhoud van dil octrooi komt overeen mat de oorspronkolijk ingediende beschnjving met conclusie(s) en 
2 eventuele tekeningen. 



SCHERMDOEK, PRODUCTIEPROCES DAARVOOR EN SCHERMINRICHTING 



~De onderhavige uitvinding heeft effect en derhalve betrekking op een op 
specifieke wijze gevormd schermdoek, een productiewijze daarvoor en een daarmee 
gevormde scherminrichting, zoals is weergegeven in de aanhef van de navolgende 
betreffende onafhankelijke condusies 1, 8 en 13. 

Een dergelijk doek en inrichting zijn weergegeven en beschreven in 
voorgepubliceerd octrooi NL-1 005291 ten name van aanvraagster. In de bekende 
constructie zijn de buitenste randen van het in een scherminrichting toegepaste 
schermdoek gevormd met verstevigingelementen, zodat het scherm vormvastheid 
verkrijgt en, door het enigszins verzwarend effect van de elementen. gelijkmatig over 
de hoogte van de opening wordt verdeeld. De binnenste randen zijn gevormd door 
een scherpe vouw. 

Een alternatieve schermconstructie zonder baleinen wordt gesuggereerd door 
Nederlands octrooipublicatie NL-1 007720. De hieruit bekende constructie is 
gebaseerd op de toepassing van enigszins veerkrachtig materiaal voor het 
schermdoek, waarbij de randen worden voorzien van verbindingsnaden ofwel 
onderlinge fixatie van schermdelen. De fixaties kunnen zijn gevormd door 
hechtmiddelen, stiksels en "lassen". 

De onderhavige uitvinding heeft tot doel te komen tot een meer voordelige 
uitvoering van de scherminrichting. zodanig dat op voordelige wijze en onder behoud 
van de vormvastheid van een aantal, zo niet alle verstevigingelementen kan worden 
afgezien en zodanig dat ook slappe, niet veerkrachtige schermmaterialen kunnen 
worden toegepast. Volgens de uitvinding kan dit worden bereikt met de maatregel 
volgens condusie 1 . 

Deze maatregel introduceert een op zichzelf bekende. doch op het terrain van 
de kassenbouw verrassende techniek en maakt het mogelijk op industriele wijze en 
daarmee voordelig te komen tot een goede vormvastheid van het scherm zonder dat 
daarvoor spedfiek materiaal is vereist. Tevens wordt op verrassende wijze een 
kwalitatief zeer hoogwaardige lasverbinding verkregen. De keus voor ultrasone 
techniek is verrassend omdat de kassenbouw doorgaans gedicteerd wordt door 
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financieel zeer laagdrempelige, dat wil zeggen goedkope technieken, hetgeen 
uiteindelijk bijdraagt aan het behoud van relatief lage voedselprijzen. Zo worden 
schermen in de kassenbouw sinds jaar en dag onderling verbonden door stikken. Dit 
is een behandeling die met relatief goedkope apparatuur en ter plaatse van installatie 
5 van een scherminrichting kan worden toegepast. De techniek is echter ongeschikt 
gebieken voor toepassing bij schermdoek in lange stroken omdat zij resutteert in 
geringe onderlinge scheefloop van de stroken, hetgeen over iange afstanden 
verstorend in het product uitwerkt, dat wil zeggen zichtbare scheefloop in naden en of 
kreukels in de stroken veroorzaakt. Bovendien ontstaan ten gevolge van het eenzijdig 

10 werkende transportmechanisme. inherent aan de naaitechniek, tijdens het stikken 
materiaalspanningen door ongelijke beroering van de op elkaar liggende delen. en 
bestaat er bovendien een kans op het ongewenst vallen van steken, hetgeen 
? toepassing in insectenschermen ongewenst maakt omdat deze afbreuk doet aan de 
insect-ondoorlatendheid en bij windbeiasting, waar scherminrichtingen bij uitstek 

15 vatbaar voor zijn, kunnen fungeren als initiaties voor breuk ofwel voor uitscheuren. 
Tevens zijn in de kassenbouw en schermtechniek lasbehandelingen bekend welke 
uitgaan van toediening van warmte ter plaatse van de las. Deze techniek is gevoelig 
voor juiste afstemming van de apparatuur met name bij het lichte, relatief kwetsbare 
materiaal voor insectenschermen, doch kan worden toegepast doordat de als 

20 warmtebron toegepaste apparatuur, doorgaans gebaseerd op elektrische 
weerstanden, voordelig gerealiseerd en verkregen kan worden. 

Tegen deze achtergrond heeft de onderhavige uitvinding de verdienste dat 
buiten de schijnbare beperkingen van de kassenbouw wordt getreden. De keus voor 
ultrasone techniek is ook verrassend daar zij impliceert dat het vormen van de 

25 schermen althans voor een belangrijk deel uit handen van de kassen- en/of 
schermenbouwer wordt gegeven, ten faveure van de producent van schermmateriaal. 
Ingezien is echter dat op deze wijze een dure technologie niettemin voordelig wordt 
toegepast. Technisch is ingezien dat het aan het schermmateriaal toedienen van 
energie in de vorm van geluidsgolven een sneller laseffect heeft dan bij toediening in 

30 de vorm van warmte. Geluidsgolven dringen immers direct door in het materiaal. terwijl 
verder een beter afstembare dosering van toegediende energie mogelijk is. Ultrasoon 
gevormde lasverbindingen hebben ook het voordeel dat over lange afstanden een 
lasverbinding van exacte breedte kan worden toegepast, zodat bij belasting een 
gelijke verdeling van trekkrachten wordt verkregen en de kans op breukinitiaties en 

35 uitscheuren minimaal is. De techniek heeft nochtans door hoog toelaatbare snelheid 
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van lassen de mogelijkheid deze alsnog in huis, dat wil zeggen bij de schermbouwer 
toe te kunnen passen, indien de hoeveelheid afgezette schermen dit toelaat. 

De keuze voor ultrasone techniek maakt het mogelijk op reiatief eenvoudige, 
snel en goed gecontroteerde wijze. door locale versmelting ook dwars op de plooien 
5 materiaalverstevigingen aan te brengen. welke bijdragen aan het vormbehoud van een 
scherm in een instailatie van de onderhavige soort 

De uitvinding strekt zich in het bijzonder tot een uit een geheel schermdoek in 
harmonicavorm gevouwen gevormd scherm dat vervolgens althans nabij de buitenste 
en bij voorkeur tevens de binnenste randen van de harmonicavorm is gefixeerd, in het 

1 0 bijzonder door toepassing van een door ultrasone behandeling verkregen onderlinge 
verbinding van zich nabij de betreffende harmonicaranden bevindende schermdelen. 
Een op deze wijze geproduceerd harmonicascherm kan voordelig en kwalitatief 
hoogwaardig zijn doordat voordelig gebruik gemaakt wordt van de reeds aanwezige 
vouw om onderlinge verschuiving de in de harmonicavorm aanwezige lamellen te 

15 beperken. Dit effect wordt versterkt door toepassing van de ultrasone techniek 
waarmee contactloos, althans in afwezigheid van per definitie ongelijkmatige 
voortstuwing van de op elkaar liggende delen, een verbinding kan worden verkregen. 
Het onderling in contact zijn van de te verbinden delen. noodzakelijk voor het ter 
reaRseren van de ultrasone las kan worden bevorderd met behulp van wielen die zich 

20 aan beide zijden van de materiaien bevinden in de nabijheid van de zogenaamde 
ultrasonor. 

Meer in het bijzonder strekt de uitvinding zich tot een schermdoek waarbij vouw 
en verbinding in combinatie van elkaar opvolgende stappen zijn uitgevoerd, in het 
bijzonder doch niet noodzakelijk onder toepassing van de ultrasone techniek. Een 

25 voordeel van deze werkwijze voor het produceren van schermdoek is dat de 
aanwezigheid van de vouw de kans op onderling verschuiven van de te verbinden 
doekdelen sterk verminderd, met name doordat de fixatie in de onmiddellijke nabijheid 
daarvan wordt aangebracht, zodat de fixatie met betrekkelijk gering risico op hoge 
snelheid onderling gefixeerd kan worden. Dit is met name gunstig voor he; op 

30 industriele basis uitvoeren van de productie van een dergelijk doek. Ook maakt een 
dergelijke productiewijze het beter mogelijk alsnog een conventionele 
verbindingstechniek zoals stikken toe te passen op lange stukken materiaal zoals bij 
doekfabricage noodzakelijk is, althans vermindert deze productiewijze de nadelen 
daarvan. 
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Ook in functioneel opzicht heeft een op deze wijze geproduceerd doek een 
aanzienlijke voordeel omdat voor insecten doorlatende openingen zoals deze met 
name bij stikverbinding door het vallen van steken kunnen ontstaan, tenietdoet. 
Nadrukkelijk omvat de Uitvinding dan ook tevens een schermdoek, geschikt voor 
5 toepassing bij de fabricage van scherminrichtingen, dat in harmonicavorm is 
opgevouwen en nabij althans een der buitenste en/of binnenste randen is voorzien 
van een evenwijdig aan de betreffende rand verlopende onderlinge fixatie van tegen 
elkaar aanliggende schermdelen. Tevens strekt de uitvinding zich uit tot het industriele 
productieproces voor het produceren van een dergelijk doek. 

10 In een bijzondere uitvoering van de uitvinding het doek is de fixate uitsluitend, 

althans in hoofdzaak aangebracht nabij een der buitenste en binnenste randen van het 
harmonicaprofie! en strekt de uitvinding zich tevens tot een scherminrichting waarbij 
de fixatie uitsluitend. althans in hoofdzaak is aangebracht nabij de buitenste randen 
van een scherminrichting. Een dergelijke constructie heeft het voordeel dat de voor het 

15 openen van een met een dergelijk scherm uitgevoerd beluchtingpaneel relatief licht 
blijft verlopen. Dit is vooral belangrijk is wanneer over de lengte van een kas. zoals 
gebruikelijk, meerdere panelen gelijktijdig bediend moeten worden. Aanbrenging van 
de versteviging althans in hoofdzaak aan de buitenzijde van het scherm draagt dan 
vanwege windinvloed het meeste bij aan het vormbehoud van het scherm. 

20 

De uitvinding zal hierna bij wijze van voorbeeld verder worden toegelicht aan de 
hand van een tekening: 

De eerste en bovenste figuur is een schematische weergave van een eerste en 
bevoorkeurd productieproces van een scherm volgens de uitvinding. 
25 De tweede en onderste figuur toont een ultrasone lasklauw alsmede drie 

stappen voor een alternative werkwijze voor het vormen van schermen, hetzij vanuit 
een voorgevouwen schermdoek, hetzij vanuit afzonderlijk gesneden en aan elkaar te 
lassen lamelten. 

30 In de eerste figuur zijn verscheiden stappen van een werkwijze voor het 

produceren van een harmonicascherm gecombineerd weergegeven. Zoals in het 
vervolg zal worden toegelicht leent deze werkwijze zich in het bijzonder vooreen 
combinatie met het ultrasoon verstevigen dan wel vastzetten van voor 
scherminrichtingen geschikt doek in een harmonicavorm. In de figuur wordt 

35 schermmateriaal 1 vanaf een voorraadrol toegediend aan een vormer, ofwel geleider 3 
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met V-vormige groeven, hier uitgevoerd door een stel vormwalsen 2,3 met in elkaar 
grijpende V-vormige groeven. De flanklengte van de groeven van ten minste een van 
deze rollen komt overeen met de zogenaamde lamelbreedte van de gewenste 
harmonicavorm. In de plaats van de rol gereed doek 1 kan ook een op zich bekend 
5 continue proces voor het fabriceren van het doek worden gedacht. De V-vormig 
gegroefde vormwalsen 2,3 vouwen het schermdoek naar een harmonica vorm toe. 
Hierbij treedt een versmallend. effect op waartoe de voorraadrol op ruime afstand van 
walsen 2,3 is opgesteld. Ter plaatse van de uiteindelijk te vormen harmonikaranden 
wordt het schermmateriaal 1 gekwetst door een daartoe geschikte profilering in de 
10 walsen 2,3. Deze is in de figuur niet zichtbaar aangebracht in de toppen en/of groeven 
van de walsen 2,3 en heeft het effect dat plaatselijke materiaalverdunning optreedt. 
Indien wordt afgezien van het kwetsen volstaat een enkele V-vormige geleider, bij 
voorkeur een rol. 

Bij voorkeur doch niet noodzakelijk wordt het gevormwalste doek opgevangen 

15 en ondersteund door in de figuur niet nader weergegeven wafelvormige geleiding 4, 
hier in de vorm van tafels van overigens geringe lengte en onderscheidenlijke 
profilering. De geleiding wordt bij voorkeur gecompleteerd door een gespiegeld 
voorgegeven zogenaamde boventafel. De tafels geleiden het gevormwalste doek naar 
een stel dwars op de kwetsrollen geori§nteerde persrollen 5. De lengte van de 

20 persrollen 5 komt overeen met die van de lamelbreedte, terwijl de diameter naar 
grootte orde hiermee in vergelijking is. Bij voorkeur wordt het in harmonicavorm 
geperste schermdoek 6 op in de figuur niet nader weergegeven wijze opgevangen in 
een voorraadrol welke een relatief grate uitgangsdiameter heeft. en welke met behulp 
van een spaninrichting strak wordt opgerold. Vanuit deze voorraadrol of in plaats van 

25 deze stap kan het in harmonicavorm gebrachte doek worden versneden op een voor 
het vormen van een inrichting gewenste lengte. 

In een voorkeursuitvoering volgens de uitvinding wordt het schermdoek 6 
onmiddellijk na persing door de persrollen verder in de harmonicavorm vastgezet door 
de randen in de harmonicavorm onderling over geringe breedte te verbinden, en we! 

30 onmiddellijk aansluitend op de aangebrachte vouwen. Een voordeel hiervan is dat 
slechts eenmalig in hiertoe benodigde apparatuur hoeft te worden geinvesteerd dat 
het risico van uiteenvallen van het doek bij verdere verwerking verminderd wordt, en 
dat de bestendiging van de harmonicavorm op grote snelheid ofwel met geringe 
kosten kan plaatsvinden. De volgens de uitvinding uitgekozen techniek is bij uitstek 

35 geschikt om op deze plaats ingezet te worden. De met deze technologie aangebrachte 
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lasverbinding ontstaat zeer snel vanwege de hoge verplaatsingssnelheid van 
geluidsgolven en de directe indringing daarvan op de gewenste plaats in het materiaal. 

De tweede figuur 2 toont een principiele wijze van het aanbrengen van een 
ultrasone verbinding. Hierbij worden onderiing te verbinden delen, in casu de 

5 doekdelen nabij een harmonicarand door een met een ultrasone opwekkingsinstatlatie 
verbonden lasklauw geleid, dat wil zeggen, het doekdeel wordt tussen een in de figuur 
* weergegeven elektrode en een basisdeel doorgeleid. De elektrode bepaald de 
gewenste lasbreedte terwijl het basisdeel tevens kan worden toegepast voor het over 
grotere breedte ondersteunen en/of geleiden van het schermdoek. Deze relatief 

10 geringe hoeveelheid ruimte vragende techniek is in een bijzondere toepassing volgens 
de uitvinding geintegreerd met de boven omschreven fabricage van in harmonicavorm 
gevouwen doek. Hiertoe is voor elke in een doek aanwezige rand een ultrasone 
lasklauw in de fabricagelijn opgenomen. In een bijzondere vorm zijn de lasklauwen in 
elkaars nabijheid doch serieel naast elkaar opgesteld, onmiddellijk achter de in figuur 

15 1 weergegeven persrollen. terwijl in Hjn volgend op de lasklauwen een tweede stel 
persrollen is opgesteld. In combinatie zorgen beide stellen persrollen voor een goede 
geleiding van het doek langs elektrodes. Voor het door de lasklauwen geleiden van de 
schermranden wordt het tot een lamellenpakket gevouwen doek na de eerste 
persrollen in lichte mate uiteengedreven door geleidebladen. Overigens kunnen voor 

20 het beter in contact laten zijn van de te lassen schermdelen voor en na de sonor 
stellen wielvormige persen zijn aangebracht waarvan het voorste stel het doek 
desgewenst op gelijkmatige wijze en tweezijdig kan doen bewegen. 

Uiteraard kan in andere verwerkingsvormen het doek stationair zijn terwijl de 
lasklauw langs een gedefinieerde geleiding wordt bewogen. Een dergelijke productie 

25 wijze wordt gefllustreerd in de tweede figuur, waarbij een lasklauw wordt toegepast 
voor het aan beide randen van een harmonicascherm aanbrengen van een las. De 
cijfers 1 tot 3 geven hierbij verschillende stappen in het proces aan. Deze werkwijze is 
met name geschikt voor het ter plaatse, en in afzonderlijke delen las-fixeren van een 
schermdoek, bijvoorbeeid afgesneden van een voorraadrol met in harmonicavorm 

30 voorgevormd schermdoek. Dit proces is ook geschikt voor in harmonicavorm lassen 
van in repen aangeleverde, dan wel gesneden doekdelen. Een dergelijke wijze van 
vormen van harmonicaschermen vervangt het voorvormende procede weergegeven in 
de beschrijving van de eerste figuur. 

Een belangrijk voordeel van de ultrasoon installatie is nog dat conform een 

35 voorkeursuitvoering op exacte gedefinieerde, en programmeerbare afstanden lokaal 

JSOpCIO: <NL 1015ei2C2_l_> 



over geringe, dan wel grotere lengte de fixatie achterwege wordt gelaten. Afhankelijk 
van de afstand wordt hiermee het vouwen van hoeken in naderhand te vormen U- 
vormige schermen gefaciliteerd, dan wel het aanbrengen van zogenaamde dilatatie 
delen in het scherm. 

De iliustratie in de figuren, en de beschrijving van de ultrasone toepassing 
volgens de uitvinding alsmede de specifieke productiewijze voor schermdoek, zal het 
de vakman duidelijk hebben gemaakt dat de uitvinding toepasbaar is in een veelvoud 
van gelijkende productieprocessen, doekvormen en scherminrichtingen, hetgeen in de 
navolgende conclusies tot uiting is gebracht. 
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CONCLUSIES 

1. Scherminrichting voor het insectwerend afdekken van een met net openen van 
een beluchtingpanel te verkrijgen ventilatie opening in een tuinbouwkas, welke 

5 inrichting bestemd is hiertoe in hoofdzaak langs de randen van het paneel en de 
opening bevestigt te zijn, en welke inrichting een in harmonicavorm geplooid 
insectenscherm (6) omvat, aan welk scherm ten opzichte van de opening, binnenste 
en buitenste plooiranden zijn te onderscheiden nabij ten minste een van welke 
plooiranden tegenover elkaar gelegen schermdelen zijn voorzien van een onderiinge 
TO fixatie, met het kenmerk, dat de fixatie is gevormd door een ultrasone behandeling. 

2. Scherminrichting volgens conclusie 1 , met het kenmerk, dat het harmonicaprofiel 
is gevormd uit een of meer delen waarvan ten minste een harmonicarand althans 
mede is gevormd door een ultrasone fixatie. 

15 

3. Scherminrichting volgens een der voorgaande condusies. met het kenmerk. dat 
de fixatie aansluit op een in het schermdoek aanwezige vouw. 

4. Scherminrichting volgens conclusie 1 , 2 of 3, met het kenmerk, dat de fixatie zich 
20 uitstrekt over een breedte van 2 tot 8 mm, bijvoorkeur van 5 mm. 

5. Scherminrichting volgens een der voorgaande condusies, met het kenmerk, dat 
de fixatie uitsluitend, althans in hoofdzaak is aangebracht nabij de buitenste randen 
van een scherminrichting. 

25 

6. Scherminrichting volgens een der voorgaande condusies, met het kenmerk dat 
eveneens dwars op een of meer plooien, streepvormige materiaal versmeltingen 
aanwezig zijn. 

30 7. Scherminrichting volgens een der voorgaande condusies, met het kenmerk. dat 
het scherm na fixatie van de betreffende randen door specifieke vouwwijze in de 
hoeken, gezien in bovenaanzicht, is voorzien van een althans vrijwel haakse hoek 
welke door een specifieke vouwwijze van de schermplooien ter plaatse, is ingebracht 
in een over grote iengte met ultrasone fixatie in harmonicavorm gebracht scherm, 

35 althans schermdeel. 
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8. Werkwijze voor het produceren van een in harmonicavorm gevouwen scherm 
(6), in het bijzonder toegepast dan wel bestemd voor toepassing volgens een der 
voorgaande conclusies, met het kenmerk, dat het harmonicaprofiel wordt verkregen 
door het over een of meer van V-vormige groeven voorziene geleider (2) geleiden van 
althans een deel van het insectengaas (1), en het getijktijdig daarmee, dan wel in een 
daarop aansluitende stap (4) fixeren van een of meer daardoor ontstane votiwranden, 
in het bijzonder met behulp van een aansluitende ultrasone behandeling. 

9. Werkwijze volgens conclusie 6, met het kenmerk. dat de te fixeren plooien en/of 
de gefixeerde plooien van het scherm continue langs een ultrasone sonde worden 
voortbewogen door het voortdurend in aangrijping met het schermdoek blijvende 
geleide en/of stuw en/of trekwielen. 

10. Werkwijze volgens een der conclusies 8 en 9, met het kenmerk, dat het 
schermmateriaal ter plaatse van een althans beoogde plooirand, voorafgaand aan de 
fixatie behandeling zodanig gekwetst wordt dat hierdoor plaatselijk een 
materiaalverdunning is ontstaan. 

1 1 . Werkwijze volgens een der conclusies 8, 9 of 10, met het kenmerk, dat de fixatie 
op voorgedefinieerde plaatsen in een vouwrand wordt onderbroken. 

12. Schermdoek (6), en scherminrichting voorzien van een in harmonicavorm 
geplooid scherm, dat is voortgebracht conform de werkwijze van een of meer der 
conclusies 8-1 1 . 

13. Schermdoek (6), geschikt voor toepassing bij de fabricage van 
scherminrichtingen, in het bijzonder volgens een of meer der voorgaande conclusies, 
welk schermdoek (6) in harmonicavorm is opgevouwen en nabij althans een der 
buitenste en/of binnenste randen is voorzien van een evenwijdig aan de betreffende 
rand verlopende onderlinge fixatie van tegen elkaar aanliggende schermdelen. 

14. Schermdoek (6), in het bijzonder voor toepassing in een scherminrichting zoals 
weergeven in een of meer der voorgaande conclusies. voorzien van een ultrasone 
lasbehandeiing, meer in het bijzonder geproduceerd volgens een werkwijze zoals 
weergegeven in een of meer der voorgaande conclusies. 



1/1 - 




FIG.1 




Bureau voor de Industriele Eigendom 



RAPPORT BETREFFENDE HET ONDERZOEK 
NAAR DE STAND VAN DE TECHNIEK 



NO 134832 
NL 1015812 



VAN BELANG ZIJNDE LITERATUUR 



A.D 



NL 1 007 720 C (HOLLAND SCHERMING B V) 
17 September 1999 (1999-09-17) 

* bladzijde 4, regel 27 - bladzljde 6, 
regel 35; flguren * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1998, no. 03, 

27 FebruaM 1998 (1998-02-27) 

& JP 09 298953 A (UBE NITT0 KASEI CO 

LTD ; AGURI PLAN:KK), 

25 November 1997 (1997-11-25) 

* samenvatting * 



US 1 402 584 A (ELR0D HENRY E) 
3 Januari 1922 (1922-01-03) 

* net gehele document * 

EP 0 811 317 A (LEEN HUISMAN B V) 
10 December 1997 (1997-12-10) 

* het gehele document * 

NL 1 005 291 C (LEEN HUISMAN B V) 
18 Augustus 1998 (1998-08-18) 

* flguren * 

FR 2 612 211 A (CORTEX SA ;C0RBIERE CLAUDE 
(FR)) 16 September 1988 (1988-09-16) 

* conclusies; flguren * 

6B 1 433 910 A (CHAMBERLAIN PHIPPS LTD) 
28 April 1976 (1976-04-28) 

* bladzljde 2, regel 71 - regel 102; 
figuren * 
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AANHANGSEL BEHORENDE BIJ HET RAPPORT BETREFFENDE 
HET ONDERZOEK NAAR DE STAND VAN DE TECHNIEK, 

UITGEVOERD IN DE OCTROOIAANVRAGE NR. 5? *2 4 ? 32 

NL 1015812 

Hat aanhangsel bevat eon opgave van elders gepublteeerde octrooiaanvragen of octroolen (zogenaamde laden wan dezelfde octroolfamflte). 
die overeenkomen met octrooischriften genoemd In het rapport. 

De opgave is samertgesteld aan de hand van gegevens ult het computerbestand van het Europees Octrooi bureau per 

De iuistheid en volledigheid van deze opgave wordt rtoch door het Europees Octroolbureau. noch door het Bureau voor de Industrlele 

eigendom gegarandeerd; de gegevens worden verstrekt voor informatiedoeteinden. 17 04 2001 
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Datum van 


Overeenkomend(e) 


Datum van 


genoemd octroolgeschrtt 


pubDcatie 


geschritt(en) 


publlcatie 



NL 1007720 C 17-09-1999 NL 1007720 A 09-06-1999 



Jp 


09298953 


A 


25-11-1997 


GEEN 








us 


1402584 


A 


03-01-1922 


GEEN 








EP 


0811317 


A 


10-12-1997 


NL 
NL 


1003304 
1003304 


C 
A 


10-12-1997 
10-12-1997 


NL 


1005291 


C 


18-08-1998 


GEEN 








FR 


2612211 


A 


16-09-1988 


GEEN 








GB 


1433910 


A 


28-04-1976 


DE 


2448541 


A 


17-04-1975 
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